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AnsprUchet ' 


^l^Ste info nnmasc nine, insbe sonde re Mehrlagenf ertiger rnit Rahmen, Beton- 
silos, Fulleinrichtung en, Riitteltisch mit Ruttlern, Form- und Stempel- 
hubverk, Form, Stempel , ggf . Hubtisch bei Mehrlagenf ertigung, Trans* 
portbahn, sovie divers en Antriebs- und Steuerelementen, 
gekennzeichnet durch einen kreisfdrmigen mehrere Fertigungsstationen 
(lA t 15) umfassenden Rahmen (ll) railVperipherWTeil des Rahmens (l2 F 13) 
angebrachten, der Kreisform des Rahmens entsprechenden Laufschienen 
(47> 48) fiir einen fahrbaren Riitteltisch (32), der den verschiedenen 
Fertigungsstationen (14, 15) in einera zeitversetzten Ferti^ungszyklus 
nacheinander zugeordnet ist, mit einer ira Zentruro oder auflerhalb des 
Rahmens (ll) angeordnet en, alle Fertigungsstationen (lL f 15) in einem 
zeitversetzten Fertigungszyklus beauf schlaocnden Fulleinrichtung (49, 50) 
mit Vorratssilo (51) "fiir Kernheton und mit </ir?r r ^lb des Kahnens 
verfahrbar angeordneten I*ulleinrichtun£ (53) ^.it v'orro tr.silo (57) fiir 
Vorsatzbeton, die ebenfalls in zeitversetzten Ferti ?x-\m :s*:/klus den 
einzelnen Fertigungsstationen (14, 15) anschlicRbar ist. 

2. Steinformmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daC ira Rahmen 
(ll) mindestens 2, ura 180° zueinander vcrsetzte, Fertiv.unnsstationen 

(14, 15) angeordnet sind, wo bei die mit Beton zu befullende Form (20, 20* ) 
jeder Station ira Zeitversatz von einer im Zentrum des Rahmens (ll) be- 
findlichen, hydrauiisch oder elektrisch antreibbaren Fulleinrichtung (50) 
beauf schlagbar ist. 

3. Steinformmaschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daft 
uber der fiir alle Fertigungsstationen (14, 15) gleichen Ausgangsposition 
der Ftilleinrichtung (50) ein Kernbetonsilo (51) angeordnet ist. 

4* Steinformmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daft auBerhalb 
des Rahmens (ll) eine Fulleinrichtung (53) fUr Vorsatzbeton mit einem 
darUber bef indlichen Silo (57) fahrbar am Rahmenprofil angeordnet ist. 
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5. steinforramaschine, nach einem oder mehreren der AnsprUche 1-4 mit 
einem Riitteltiscb, bestehend aus einem RUtteltischoberteil, darunter- 
angeordneten Ruttlem und einem zum Oberteil elastisch auf gehangten, 
■it Laufrollen versehenen Unterteil, dadurch gekennzeiehnet, daB am 
Rutteltischunterteil (35) ein Antriebsmotor (44) "it Ritzel (45) und 
am Rahmeninnenteil (13), dieses kreis- oder kreissegmentfonnig umfas- 
send, ein Langszahnungsglied (46), z.B. eine gekriurcnte Zahnstange 
Oder vorzugsveise eine Kette, angebracht sind, und Ritzel (45) und 
Langszahnungsglied (46) miteinander in Mirkverbindung stehen. 

6. Steinfoimmaschine nach Anspruch 5, dadurch gekennzeiehnet, daB am 
RahmenauBenteil (12) und am Rahmeninnenteil (13) Lauf schienen (47, 48) 
angebracht sind, iiber die der RUtteltisch (32) von einer Fertigungs- 
station (14) in die andere (15) gefahren wird. 

7. Steinfonn-maschinc nach Anspruch 5 und 6, dadurch jck.n^eichnet, dafl 
der RUtteltisch (32) von einer FertifmnKSstation (14) zur anderen (15) 
und in Umkehrun? der Drehrichtung des Antriebsmotors (44) die gleiche 
Strecke wiedcr zuriick zur ersten Fertigungsstation (U) verfahrbar ist. 

8. Steinfonnmaschine nach Anspruch 5 und 6, dadurch gekennzeiehnet, dafi 
der RUtteltisch (32) von einer Fertigungsstation (14) zar anderen (15) 
und unter Beibchaltung des Drehsinnes des Antriebsmotors (44)'iiber die 
2. Kreishalfte wieder zuruck zur ersten Antriebsstat ion (H) verfahrbar 
ist. 

9. Steinformmaschine nach den AnprUchen 5-8, dadurch gekennzeiehnet, daB 
an den Fertigungsstation (14, 15) Mittel zur zeitweisen Arretierung des 
Rutteltisches (32) vorgesehen sind. 

10. Steinfonwaschine nach Anspruch 1 mit ein«n RUtteltisch, bestehend aus 
einem RUtteltischoberteil , darunter angeordneten Ruttlem und eine. zum 
Oberteil elastisch aufgehangten, mit Laufrollen versehenen Unterteil, 
dadurch gekennzeiehnet, dafl dem RUtteltischoberteil ( 33), ein aus Masse 
(39) und Feder (40) bestehender Schwingungstilger (38) zugeordnet ist, 
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der Uber am Rutteltischunterteil (36) angeordnete Elemente, z. 6. 
Hydraulikzylinder (43) » wahlweise wirksaun oder unwirksam setzbar ist. 

11. Ste inf ormmasch inc nach den Anspruchen 1 und 10, dadurch gekennzeichnet, 
dafl die RUttler (34) fortlaufend in Betrieb sind und die zeitweise 
wahrend des FUllvorganges, vahrend des RUtteltischausf ahrens und 
wShrend des RUtteltischtransportes erforderliche Nichtbeaufschlagung 
des RUtteltischoberteils (33) durch Wirksamsetzung des Schvingungs- 
tilgers (38) erzielbar ist. 

12. Ste informmasc nine nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dafl der 
Schwingungstilger (38) durch Veranderung der Masse (39), z.B. durch 
Zusatzgevichte, auf die gevunschte ittittlerdrehzahl abstiranbar ist. 

13* Steinformmaschine nach Arcpruch 10, dadurcL /'ckenn^c '\ ■> i.-.-t , dafl der 
Schwingungstilger (33) durch Verunderun*; der Feder (I") auf die ge- 
wiinschte RUttlerdrehzahl abstimmbar ist. 

14. Steinformmaschine nach den Anspruchen 10-13, dadurch gekenr.neichnet, 
dafl am Rutteltischoberteil (33) ein oder mchrere Schvirjgun^stilger 
(38) angeordnet sein konnen. 

15. Steinformmaschine nach den Anspruchen 11 oder 12, dadurch gekennzeich- 
net, dafl die RUttlcrmotore (34) Drehstromraotore sind, die ilber statisch 
regelbare Frequenzumrichter drehzahlverstellbar sind. 

16. Steinformmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl die von 
jeder Fertigungsstation (14, 15) abgehenden Paletten (29 t 29') Uber eine 
im Rahmen (ll) kreisfdrmig. angeordnete Rollenbahn (31) einem zentralen 
Austritt auf eine von der Maschine vegf iihrende Rollenbahn (63) zuge- 
leitet verden. 
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STEINFORMMASCH IN E 


Die Erf indung betrifft elne Steinfonnraaschine, insbesondere Mehrlagen- 
fertiger, mit einem Rahneri 9 Betonsilos, Ftilleinrichtungen, Rutteltisch 
mit Riittlern, Form- und Stempelhubwerk, Form, Stempel t ggf . Hubtisch 
bci Mehrlagenfertigung, Transport bahn y Palettenspeieher sovie diversen 
Antriebs- und Steueraggregaten . 

Steinfonnuaschinen dieser Art sind bekannt und bef inden sich in wenig 
voneinander abueichenden Ausfuhrungsformen in breiter Anvendung. Nach- 
teil dieser Maschinen ist es, dafi uber einen Fertigun^s^yklus die ko- 
stentrachtigsten Aggregate, wie Rutteltisch und Ftilleinrichtungen, nur 
Uber verhaltnisra&Hig kurze Zeit ausgenutzt werden, so ist zum Beispiel 
der Rutteltisch w ah rend eines Fertigungszykluses von 30 sec nur etwa 
10 sec in Betrieb. Das bedingt eine, gemessen an den Auf wand der Maschi- 
ne f geringe Ausstoflkapazitat an St einen und somit eine schlechte Wirt- 
achaf tlichkeit, Ein veiterer Nachteil, der sich aus der bekannten Ma- 
scbinenkonzeption ergibt, ist die Festlegung auf nur eine Steinart, 
Steindicke und Steinfarbe wahrend einer Fertigungsperiode, die gevdhn- 
lich nehrere Tage umfattt, da ein Umrusten der Maschine auf eine andere 
Steinf ertigung sehr zeit auf vend ig ist und somit nur in grdReren Zeit- 
Interval 1 en sinnvoll 1st. Somit sind also die bekannten Maschinen nicht 
flexibel hinsichtlich kurzfristiger Produktdisposition. 

Da die Herstellung vori Beton-Pf lastersteinen mittels RUttelverdichtung • 
nur zeitweise einen schwingenden Riltteltisch in Fertigungszyklus er- 
f ordert , wohingegen der RUtteltisch zu anderen Zeiten - z.B. partiell 
with rend des Ftillvorganges und des Ausfahrens des Rlitte] tisches aus der 
Form zone - absolut ruhig sein mufi, miissen die RUttler im konventionel- 
len Verfahren with rend jedes Fertigungszykluses mindestens 2 aal f nam- 
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Uch wSlhrend de. .ogenannten Vorvertichten. und vahrend der Ehdverdich- 
tung ange.chalt e t und vied-r abgesch.ltet verden. Es ergeben sich du~h 
die.. Art der RUttelti.chbeaufschlagung gl.ich mehrere Nachteile, 
•rsten. brauchen die Rattler zu* Hochlaufen auf ihre Nenndrehzahl eine 
tartl-t. Zeit von etva 1-2 sec, die in die Effektivzeit einea Ferti- 
*mg.zvklu~. ale Totzeit und da. gleich 4 «al, vena man auch den Aus- 
Uuf vahrend der Vorverdichtung und der Endverdichtung berilcksichtigt 
eingeht, da. bedeutet, dafl ein Fertigungszyklus von z.B. 30 «c etva 
4-8 .ec Totzeit aufweisen vdrde. Wenn, vie vorgehend angegeben, eine 
Auelaufzeit von 1-2 . ec gerechnet vird, TO 1st dies aber nur .noglich 
unter Einschaltung hoehwertiger und teurer elektrisoher oder elektro- 
niacher Bre.«,inrichtungen, zveitens Durchlaufen die Ruttler bei je d« 
An- «„d Auslaufvorgang die Resonanzzone, va. grti fiere, auch horizontal* 
Schvinga-plituden mit aich bringt und einen grofien Verschleifi an Ruttel- 
tisch und For. bedingt, drittens - und das ist g anz vesentlicher Kach- 
teil des konventionellen Verfahrens -bedingt der erforderliche kurz- 
fri.tige Hochlauf der RCittler eine 4-5 fach hohere Leistung als .ie 
»» Dauer^ntrieb der RUttl.r erforderlich ist. Dieses Verfahren zieht 
eine Reihe ko.teninten.iver Auslegungen vo» RUttler selbst iiber die 
SchUtze bis zu den RUttlerbremsen und selbstverstSndlich der zu in.t.1- 
lierenden elektrischen Leistung nach sich. 

Bin veiterer Nachteil ist, daB .ich nur vegen dieser unnotig hoheJ An- 
f-u.lei.tung der Einsatz eine. .tatisch regelbaren Frequencies,-, 
der zur DrehzaUeinstellun* fur eine optimale Verdichtung SuBer.t viin- 
•ehenevert ware, von selbst verbietet. 

*r Erf^ llegt dle Aufgabe eine besonders wirtTOhaftliche 

Steinfor^ine .it hoher KapazitSt und gnrter Flexibility zu achaffen, 
die a insbe^ere einen neuartigen, auEerst vi rku ng.vollen und virt- 
■chaftlichen Weg der RUttelti.chverdichtung beinhaltet. 

We. Wi rd erfindungege-SE erreicht durch einen krei.fon.igen, .ehrere 

llrThT U " faMenden ^ ^ ta — h — de. Rah-ena 

«gebr«hten, der Kreisfonn des Rah.ens entsprechenden Laufschienen fUr 
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einen fahrbaren Rlitteltisch, der den verschiedenen Fertigungsstationen 
in einen zeitversetzten Fertigungszyklus nacheinander zugeordnet 1st, 
mit einer ira Zentrum oder auGerhalb des Rahmens angeordneten, alle 
Fertigungsstationen in einem ze itverset zt en r beaui schiagenden Fiillein- 
richtung nit Vorratssilo fiir Kernbeton und mit einer aufierhalb des 
Rahnens verf ahrbar angeordneten Fill le in richtung nit Vorratssilo fUr 
Yorsatzbeton, die ebenf alls in zeitversetzten Fertigungszyklus den 
einzelnen Fertigungsstationen anschliefibar 1st. 

Hierbei werden in vorteilhafter Weiterbildung der Erf indung zwei Fer- 
tigungsstationen, bestehend aus Form- und Stempelhubwerk, Form und 
Stempel in den kreisfdrmigen Rahmen diametral gegenuberliegend ange- 
ordnet, wodurch die im Zeittakt wechselveise Beaufschlagung der be id en 
Stationen mit Be ton durch die im Zentrum der Maschine bef indliche Fiill- 
einrichtung moglich ist -und die dazu erf order lichen /Intricbs- und FUh- 
rungseinrichtungen nur in einer Ebene wirksam sein niusscn. GemaB der 
Erf indung ist iiber der im Zentrum der Maschine angeordneten FUllein- 
richtung t ebenf alls mittig zu diesera ein Kernbetonsilo angebracht, das 
leicht iiber Fdrderband oder Kiibelbahn zu befilllen ist* 

Eine Vorsatzbeton-Fulleinrichtung mit Silo ist nach einem weiteren Merk- 
nal der Erf indung aufienseitig des Rahnens, und zvar an diesem von einer 
Fertigungsstation zur anderen verf ahrbar angebracht , was den Vorteil hat, 
dafi auch nur eine einzige Vorsatz-Fulleinrichtung zun Betrieb von zwei 
Fertigungsstationen gebraucht wird. Bei einer Bef til lung iiber Fdrderband 
kann die Vorsatzbeton-Fulleinrichtung nit ihren Silo, das ira Verfaaltnis 
zun Kernbetonsilo nur selten gefullt zu werden braucht, an Umfang des 
Rahmens zur Bef ul lung in die entsprechende Fiillposition eines schwenk- 
baren Fdrderband es gefahren werden, was eine ges am the it lien giinstige Beton- 
Versorgungskonstellation ergibt. 

Selbstverstandlich kann als andere Variant e der Erf indung die Kernbeton- 
FUlleinrichtung ebenf alls auflenseitlich des Rahmens angebracht sein, oder 
auch die Vbrsatz-Fiilleinrichtung in Zentrum des Rahnens. 
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Wesentlicber Bestandteil der Erf indung 1st die Anordnung eines einzigen 
Rtttteltisches in einem kreisfonnigen oder halbkreisfdrraigen e insert ig 
offenen Rahmen zur zeitversetzten Beauf schlagung von zwei oder mehreren 
Fertigungastationen, wobei am RUtteltischunterteil ein Antriebsmotor an- 
gebracht ist, der Uber ein Ritzel mit einem an Umfang des Rahmeninncn- 
teiles angebrachten LMngszahnungsgl led , z.B. einer Kette, in Wirkver- 
bindung stent, Uber am Rahmenaufienteil und am Rahmen innenteil angebrachte 
Sohienen ist der mit Lauf rollen versehene Rutteltisch in Halbkreiabahn 
ron einer Fertigungsstation zur anderen und durch Drehs innanderung des 
Elektro-Motores auf de reel ben Bahn wieder zur ersten zunick verfahrbar, 
oder er wird in and ere r Ausfuhrungsforra der Erf indung unter Beibehaltung 
des Motordrehsinns Uber die andere Halbkreiabahn des Rahmens in seine 
Ausgangspoait ion zurUckgefahren usw. 

Ein Kufierst wesentliches Merkraal der Erf indung ist die Konzcption des 
Rutteltisches, der total von alien bekannten konventionellen Ausfuhrungs- 
fomen abweicht, indent dem Rutteltischoberteil ein aus Masse und Feder 
bestebender Schwingungstilger zugeordnet wird, der Uber am Rutteltisch- 
unterteil angeordnete Elemente, z.B. Hydraulikzylinder wahlweise wirksam 
oder unwirksam gesetzt werden kann. Dieser Schwingungstilger— und das ist 
von ganz vesentlicher Bedeutung fUr die Erf indung - erlaubt es f mit s tan- 
dig durchlauf enden RUttlern zu arbeiten, vodurch alle eingangs geschil- 
derten Nachteile vermieden werden, d.h., keine Totzeiten mehr durch RUtt- 
leran- und aus lauf , Wegfall von teuren Bremseinrichtungen, erhebliche Re- 
duzierung von Form- und RUtteltischverschleiG durch Vermeiden des Durch- 
lauf s der Resonanzzone sovie Wegfall von Horizontal schvingungen 9 Einsatz 
kleiner RUttler und entsprechend kleinerer zugeordneter elektrischer 
Schal tgerate , Einsatzmoglichkeit eines stufenlos verstell- oder regel- 
baren statischen Frequenzurarichters zur Einstellung der fur die optimale 
Betonverd icht ung bedeutsamen y in Abhangigkeit von den unterschied lichen 
Be tonm iscbungen erf orderl ichen wahlbaren RUttelf requenz , was eben nur bei 
den erf indungsgemSR kleineren RUttelmotorleistungen in praxi durchf Uhrbar 
und wirtschaf tlich ist* 
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Die Anpassung des Schwingungstilgers an unterschiedliche RUttelf requenzen 
kann durch Veranderung der Masse, 2.B. durch Zusatzgewichte, oder Verande- 
rung der Feder erzielt werden* Die RUttlermotore konnen in vorteilhafter 
Weise Drehst rommotore sein, die Uber einen statisch regelbaren Frequenz- 
umrichter in der RUttlerdrehzahl e ins tell bar sind. 

Der Schwingungstilger arbeitet in folgender Weise, daft die Uber eine Feder 
ait dera Rutteltischoberteil verbundene Masse, die auf RUtteltisch und 
RUttlerfrequenz abgestimmt 1st, frei beweglich, die Schwingungen vom RUt- 
teltisch wegniramt und selbst in Schwingungen gerat, wahrend der RUtteltisch 
dann ruhig ist f das ist z.B. zeitweise wahrend des Fullvorganges und wahrend 
des Rutteltischausfahrens erforderlich. Soil dahingegen der RUtteltisch in 
seiner eigentlichen Funktion wirksam werden, d,h», schwingen, so wird mitt els 
des im RUtteltischunterteil befindlichen Hydraulikzylindcrs die Tilgeraasse 
in der Feder angehoben und so in Tilgcrfunktion unwirksan rcmacht. 

In einer weiteren Ausbildung der Erf indung ist auf dem tioden innerhalb des 
halbkreisfdrmigen Rahmens eine Rollenbahn, die einerseits von den beiden 
Fertigungsstationen mit befUllten Paletten und andererseits von einem Palet- 
tenspeicher mit Leerpaletten beaufschlagt wird, angeordnet, wobei die auf 
den Paletten befindlichen Steinpakete von der kreisformigen auf eine geme in- 
same von der Maschine wegfuhrende Rollenbahn ausgeleitet werden.' 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erf indung sind der nachf olgenden Beschrei- 
bung, den AnsprUchen und den Zeichnungen zu entnehmen . 

Die Erf indung ist in einem Ausfiihrungsbeispiel dargestellt. Es zeigeni 

Fig. 1 eine Be tons teinmasc nine , insbesondere Mehrlagenf ertiger, 
im Langsschnitt gem&ft Linie I-I von Fig. 2 

Fig. 2 eine Betonste inmasch ine , insbesondere Mehrlagenf ertiger, 
in Drauf sicht gemMfi Schnitt II- II von Fig. 1 
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Die Pig. i und 2 zeigen eine koaplette Betonsteinmaschine 10, insbesondere 
Hehrlagenf ertiger . 

Der die einzelnen Maschinenaggregate enthaltende kreisfbrmige Rahmen 11 
besteht aus einem Rahmenauilenteil 12 und einem Rahaeninnenteil 13. 
Zwiacben RahmenauBenteil 12 und Rahmen innenteil 13 sind slch diametral 
gegenUberliegend die Fertigungsatationen 1* und 15 angeordnet. Jeder 
Fertigungsstation sind je ein Formhubwerk 16 bzw. 16«, die durch ihre 
Zugsaulen 17 bzw. 17' angedeutet siiul, j e ein Stempelhubwerk 18 bzv. 18- , 
die ebenfalls durch ihre Zugsaulen 19 bzw. 19* angedeutet sind, je eln e ' 
Form 20 bzw. 20- mit Anschluflblechen 21 und 22 und je ein Stcmpei 2 3 bzw. 
23', bestehend aus einem die Auflastruttler 24 enthaltendem Oberteil 25 
und daa.it Uber Bolzen verbundenen Stempelplatten 26, zugeordnet. Dee 
veiteren sind jeder Fertigungsstation je ein Hub/Scnktisch 27 bzw. 27' 
und je eine fur die Ablage der Steine 28 dicnende PaUttv 29 bzw. 29', 
die von einem gemeinsamen Palcttenspeicher 30 uber Rollcubalm 31 den ' 
Fertigungsatationen wechselweise durch Antriebsrichtungsunkchr der Rol- 
lenbahn zugefiihrt werden, zugeordnet. 

Beide Fertigungsatationen H, 15 werden von einem Rutteltisch 32 wechsel- 
«ei«e beaufschlagt. Der RUtteltisch 32 besteht aus einem Riitteltischober- 
teil 33, das feat mit ihm verbundene RUttler 34 enthait, einem mjt Uuf- 
rollen 35 Tersehenen RUtteltischunterteil 36, das Uber Federn 37, z.B. 
Schwingmetallelemente, mit dem Oberteil verbunden i,t und einem Schwin- 
gungatilger 38, seinerseits bestehend aus einer Masse 39 und einer oder 
-ehreren Federn, vorzugsweise Zugfedem 40, die am Oberteil angekoppelt 
•ind. Da. RUtteltischunterteil 36 weist eine Ausnehmung 41 auf . auf deren 
Boden 42 ein oder mehrere Hubelemente, z.B. Hydraulikzylinder 43, angebracht 
•ind, die i« nicht ausgefahrenen Zustand die Masse 39 dee Schwingungstilgers 
nicht beriihren, die aber, ausgefafaren, die Masse des Tilgers in seinen Fe- 
dern anheben und ihn .omit auBer Funktion setzen. Am RUtteltischunterteil 36 
let ein Antriebs-otor 44 -it Ritzel 45, das in ein am Umfang de. Rahmenin- 
nenteile. i 3 angeordnetea Langszahnungsglied 46, z.B. eine Kette, eingreift 
angeordnet. ' 
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liber diese Antriebsverbindung 1st der RUtteltisch 32 von einer Fertigungs- 
station in die andere und zurUck verf ahrbar, vobei er mit seinen Laufrol- 
len 35 auf den am Rahraenaufienteil 12 und am Rahmeninnenteil 13 angebraeh- 
ten Laufschienen 47 und 48 abrollt. An den beiden Fert igungsst at ionen sind 
geeignete, hier nicht gezeigte Mittel angeordnet, urn den RUtteltisch in 
Arbeitspositian f estzuhalten. Der RUtteltisch kann nun von einer Fertigungs- 
station zur anderen 9 stets auf einem Hal bk re is sich bewegend, durch Drehsinn- 
anderung am Antriebsmotor 44 verfahren verden oder, die Vollkreisbahn aus- 
nutzend, ohne Drehs innanderung nur in einer Fahrtrichtung, dens el ben Zweck 
erreichend, operiereu. 

Am Rahmeninnenteil 13 ist ein FUlltisch 49 hohenverstellbar angeordnet* In 

der Maschinenmitte ist ein FUllkasten 50, der von einem ebenf alls mi r tig 

angebrachten Kernbetonsilo 51 befullt wird, auf dem FUlltisch 49 angeordnet. 

Der FUllkasten 50 kann uber hier nicht ^ezeicjte Antrieus;:iitTcl, z.B. von einem V en 

Hydraulikzylindernangclcnktcn Kurbelgestange, vechselwcise die Formen 20 

oder 20* mit Beton befullen. Das Kernbetonsilo 5* weist eine Klappe 52 zur 

Steuerung des Bef ullvorganges fur den FUllkasten 50 auf. 

Am Rahmenaufienteil 12 ist eine Vorsatzbeton-FUlleinrichtung 53, bestehend 
aus einem FUlltisch 55, einem FUllkasten 56 mit nicht naher gezeigten An- 
triebsmitteln 9 einem Betonsilo 57 ntit Verschlutiklappe 58, einem Rahmen 59, 

•jr 

Laufrollen 60 und StUtzrollen 61, 62 angeordnet. Uber die Laufrollen 60 und 
die StUtzrollen 6l, 62, sovie einer hier nicht naher gzeigten Antriebsein- 
richtung, die im Prinzip der des Rutteltisches gleichen kann, ist die Vor- 
aatzbeton-Fulleinrichtung 53 wechselweise von einer Fert igungsst at ion zur 
anderen verfahrbar, wobei der FUlltisch 54, der aucb hfthenverstellbar aus-* 
gelegt ist, sich jeweils an die AnschluObleche der Form dicht anlegt und 
mit dies en eine Ebene bildet. 

Aus einem Palettenspeicher 30 verden die Paletten 29, 29* Uber die von einer 
drehsinnum&chaltbaren Antriebsstation angetriebenen Laufrollen 31 vechsel- 
weise den Hub/Senktischen 27, 27* zugefUhrt. 
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An den Fertigungsstationen 14» 15 erfolgt dann die Steinf ertigung, in 
den Figuren z.B. mehrlagig dargeetellt, in bekannter Art und Weise. In 
erf indungsgettafiem Sinne werden hierbei die nur einmal vorhandenen Ma- 
sch ineneleaente optimal ausgenutzt, d.h., wenn auf der einen Fertigungs- 
atation das Befiillen der Form und das Verdichten durchgefUhrt wird, wozu 
also RUtteltisch und FUlleinrichtungen notwendig sind, wird an der ande- 
ren Station das Absenken der Form, das Bitschalen der Steine, das Hoch- 
ziehen der Form und des Stempels und ggf . das Befiillen der Fullkasten 
aus den Betonsilos vorgenonmen . Dadurch wird der Ausstofi an Steinen so 
optiraiert, dafl nahezu die doppelte Produktion einer konventionellen 
Steinfertigungsmaschine erreicht wird. 

Die an den Fertigungsstationen 14, 15 erzeugten und auf Paletten 29, 29 • 
gestapelten Steine 28, werden iiber die Rollenbahn 31 auf eine yon der 
Maschine wegftthrende Rollenbahn 63 ausgeleitet. Der leere Tell des Rah- 
mans 11 wird in vorteilhafter Weise dazu genutzt, Elektroschaltschrank 64 
und Hydraulikaggregate 65 in raumsparender Weise unterzubr ingen , was noch 
den Eindruck einer kompakten Hochleistungsmaschine erhBht. 

Selbstverstandlich ist die Erf indung nicht auf die hier gezeigte AusfUh- 
rungsform beschrankt, vielmehr kann der erf indungsgemSRe Gedanke auch in 
einem langlichen Rahmen mit GeradfUhrung des Riitteltisches verwirklicht 
werden. 

Die Verwendung des erf indungsgem&fien neuen Riitteltisches mit Schwingungs- 
tilger ist als selbstandige erf inderische Mafinahme auch bei konventionel- 
len Steinforamaschinen anwendbar. 


- 9 - 

909818/0009 


03/11/2004, EAST Version: 1.4.1 


Nummer: 27 37 186 

Int. CI.*: B 28 B 6/08 

Anmeldetag: 18. August 1977 

Offenlegungstag: 3. Mai 1979 



809818/0009 


1 


03/11/2004, EAST Version: 1.4.1 


Bezugszeic henl iste t 


2737186 


10 


Betonsteinmaschine 


11 


Rahmen 


12 


RahmenauHente il 
Rahmen innenteil 
Fert igungsst at ion 
Fert igungs s t at ion 


13 
H 
15 



Fortnhubwerk 

17 17» 

Zugsaulen 

1ft 1 A» 

Stempelhubwerk 


Zugsaulen 


r» 

t- onn 


Anschlufiblech 

22 

AnschlufiMcch 

23, 23' 

Sterapel 

24 

Auflastriittler 

25 

Oberteil von 23 , 23 • 

26 

Stempelplatten von 23, 23' 

27, 27' 

Hub-/Senktisch 

28 

Steine 

29, 29' 

Palette 

30 

Pal et tenspe icher 

31 

Rollenbahn 

32 

Rutteltisch 

33 

Rutteltischoberteil 

34 

Rtittler 

35 

Laufrollen 

36 

RUtteltischunterteil 


Federn (Schwingraetallelemente) 


37 
38 
39 
40 
41 


Ausnehmung in 36 
Bod en van 41 


Masse von 38 
Feder von 38 




03/11/2004, EAST Version: 1.4.1 


- 13 - 


2737186 


43 

Hydraul ikzyl inder 

44 

Antriebsmotor 

45 

Ritzel 

46 

Langszahnungsglied (Kette) 

47 

Lauf schiene 

48 

Lauf schiene 

49 

FUlltisch 

50 

FUllkaaten 

51 

Kembetonsilo 

52 

Klappe an 51 

53 

Vorsatzbeton-Fillleinrichtung 

54 

- 

55 

FUlltisch 

56 

FUllkasten 

57 

Betonsilo 

58 

Verschlufiklappe an 57 

59 

Rahmen 

60 

Laufrollen 

61 

StUtzrollen 

62 

StUtzrollen 

63 

Rollenbahn 

64 

El ektroschaltschrank 

65 

Hydraul ikaggregat 


909818/0009 

03/11/2004, EAST Version: 1.4.1 



«^le44 I >- 909818/0009 

03/11/2004, EAST Version: 1.4.1 


Fig. 2 


